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L f invention se rapport e a un procede d'obtention d'un corps creux mo- 
nob loc realise par 1' expansion d T une paralson de matiere thermoplastique 
selon un procede de souf f lage (par exemple : extrusion-souf f lage ou in* 
5 jection-souf f lage) ledit corps etant pourvu d'une piece additive sur 
l'une de ses parois int&rieures. 

Pour de n ombre uses applications, il est necessaire de disposer d'une 
pi&ce additive a l'interieur d'un corps creux, cette parti e sail lan te 
ayant une f one t ion, soit qui lui est propre, soit devant constituer un 
10 point d'attachement et de liaison a ladite paroi, d'un organe rapport e. 

Quand le corps creux est forme a par tic de deux co qui lies ou deux 
elements complementairos assembles (comme e'est le cas pour Its reser- 
voirs met alii ques emboutis ou les reservoirs en matiere moul£e par in- 
jection) il est aise de proceder a la mise en place d'une piece additive 
15 constituant la partie sax 11 ante desiree, et de la fixer a l'interieur 
d'une des coquilles avant l f assemblage de fermeture. 

II ne peut en etre ainsi dans le cas de reservoirs realises, en une 
seule pie'ee, par exemple, pax expansion d'une paralson creuse en matiere 
thermo-plastiaue ramollie, pour autant que les dimensions de la piece 
20 additive ne permet tent pas son introduction a l'interieur du corps creux 
par un de ces orifices naturels. 

On a deja propose, dans ce cas (par exemple par le brevet franc, ais 
KAUTEX n° 1.317 .649) de placer la piece additive dans le moule avant 
souf f lage, en la tenant espacee des parois de la paralson, au moyen d'un 
25 support ou mandrin retractable. II reste, alors, a proceder, apres souf- 
flage, a la fixation de cette piece additive, a la paroi interieure. 

Dans tous les cas connus (KAUTEX pr£clte > ) cette fixation s'effectue 
en utilisant un trou perce au travers de cette paroi ou le trou laisse 
par le ret rait du mandrin. 
30 Or, tres souvent, le corps creux est destine" a servir de reservoir 

qui, par f one t ion, do£t etre etanche. Nul ne peut se porter garant de 
1'etancheite realisee autour de la fixation de la piece passe au travers 
de la paroi, pas plus que d'une obturation du trou laisse* par le mandrin. 
Ce risque est inadmissible, n a fortiori" lorsque le reservoir est 
35 celui devant contenir un corps liquide inflammable. 

L' invention appnrte des solutions satisf aisantes au probleme de la 
fixation d'une piece additive a l'interieur d'un corps creux realise 
en une seule piece par expansion d'une paralson creuse en matiere thenao- 
plastique ramoliie par application d'un precede de souff lage meme si ce 
40 corps creux est un reservoir, puisqu'aucun perc^age de la parol n'est 
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necessaire. 

Ces solutions s'inspirent, toutes, du prlncipe connu du soufflagc de 
la paraison alors que la piece additive est maintenue entre les coquilles 
5 du moule, mais se particularise par le fait que son support ne laisse 
aucune trace dans la parol du corps creux* 

Selon l f invention, l'extremite de ce support opposee a celle portant 
la piece additive se terraine par un insert, prealablement realise en un ** 
materiau thermo-plastique dont la nature est identique ou compatible avec 
10 celle du corps creux, pour qu f apres surmoulage de cet insert par la parol 
de ce dernier, 11 y ait une cohesion lntermoleculaire des materialise telle 
que parol et insert f assent bloc* 

D'autres particular it es et avant ages appara£tront a la lecture de la 
description et des revendi cat ions qui vont suivre, lesquelles sont faites 
15 en regard des dessins annexes sur lesquels : * 

Les figures 1 et 2 representent j a tltre d'exemple, une piece addi- 
tive respectivement en elevation et plan. 

La figure 3 montre la phase preliminaire au souf f lage apres intro- 
duction de la piece additive a 1 1 inter ieur du moule de souf f lage, selon 
20 un premier mode de realisation, tandis que la figure 4 se rapport e a la 
phase ulterleure au souf f lage . 

La figure 5 represente un corps creux dont le fond est muni d r une 
telle piece, pendant la perlode de soudage. 

I^s figures 6 et 7 correspondent aux phases avant et apres souffle-* 
25 ge selon un second mode de realisation* 

Les figures 8 et 9 representent, respectivement, en elevation et 
plan, une piece additive destinee a etre clip see. 

La figure 10 il lust re ce clip sage. 

La figure 11 montre en autre mode de fixation base sur la retention 
3 0 magnet i que • 

A titre d'exemple descriptlf , 11 a ete choisi le cas de la fixation 
d'une piece additive PJ devant cons tit uer un "piege" pour carburant 
dans un reservoir R. Cette piece additive comporte une semelle PS sur 
laquelle font saillies les cloisons PC. 
35 Selon une premiere forme d v application du procede, objet des presen- 

tes, la piece additive PJ preetablie, est placee a I'extremite libre 
Tla d'une tige rigide Tl, elle-meme, prealablement realisee et dont la 
seconde extremite est solidaire d«un insert Tib. C mmodement, la piece 
additive PJ est percee d'un trou central P destine a ttre enfile sur 
40 l'extremite Tla. 
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L'insert Tib peut, soit faire partie integrante de la tige Tl, soit 

etre pourvu d'un emmanchement provisoire de cet tie tige. 

S'il fait corps avec la tige, celle-ci rest era presente apres souf- 

5 flage, dans le cas contraire, elle pourra etre en levee si tot sa fonction 

de support terminee. 
que 

Que lle v soit la solution choisie, la matiere constituant cet insert 
Tib est de meme nature que celle du corps creux ou, tout au moins, d 1 une 
nature compatible avec cette derniere pour qu 1 apres sur moulage, il y ait 
10 une veritable cohesion intermoleculaire* 

L v insert Tib est pro long e par une queue Q qui sert a sa fixation par 
rapport aux coquilles du moule Mo afin de permettre le centrage de la ti- 
ge Tl et de la piece PJ, a l»interieur de la paraison creuse PA{figure 3)# 

Comme on le voit sur les figures 4 et 5, apres souf flage, 1' insert 
15 Tib fait bloc avec la parol du reservoir R. 

Selon une variante de cette forme de realisation du procede, la piece 
additive FJ est solidaire de deux fils Fl et F2 tendus et passant dans . 
des encoches des coquilles Mol et Mo2. 

Ces fils sont en une matiere thermo-plastique de meme nature que celle 
20 ^ u corps creux, ou tout au moins, d'une nature compatible avec cette der- 
niere pour qu' apres surmoulage, il y ait une veritable cohesion intermo- 
1 ecu 1 aire entre fils et parois. 

Bien entendu, on peut envisager d'utiliser plusieurs fils disposes 
en haubans* 

25 Apres souf flage, on liber e de ses fils supports, la piece additive 

FJ pour la fixer a la parol inter ieure R* 

Quel que soit le mode de support de la piece additive avant souff la- 
ge, il y a lieu d 1 assurer sa fixation apres soufilage. 

Divers mo yens peuvent etre envisages, mais tous ont un point com- 
30 mun : ils ne necessitent aucun per 9 age de la paroi c ont re laquelle la 
piece additive doit etre fixee* 

XI peut y avoir collage, soudure a haute frequence, soudure par 
ultra-sons, clips age, fixation magnet i que. 

Pour realiser ces types de fixation, on introduit un outil par un 
35 des orifices nature Is OV du corps creux, de maniere que son extremite 
travaillante vienne appliquer contre la piece additive FJ en sa posi- 
tion de fixation* 

Sur la figure 5, on voit l 1 outil (lei une sonotrode SO) pressant 
la piece PJ contre la par i, de I 1 autre c te de laquelle se trouve 
40 l*enclume EC. 
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Si la piece additive PJ est pourvue de pattes telles que PP (fig* 8 
et fig. 9) ou d'une plate-bande peripherique, elle peut gtre clipsee par 
poussee par un outil, entre par un orifice naturel, dans un logement Rl 
obtenu par deformation de la paroi du corps creux (fig, lO)* 
5 Enfin, si I'on noie dans cette paroi, une piece magnetrique MM a la 

maniert d'un insert exterieur, on peut assurer la fixation de PJ par 
simple aimantation, si la piece PJ est solidaire d'un aimant, Bien enten- 
du, l f aimant peut-Stre place a l'exterieur de la paroi et la piece magn£- 
tique a I'interieux, ce qui serait le cas selon lequel la piece additive 
lO est totalenrant en fer« 
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REVENDICATIONS 

1 - Procede d'obtention d'un corps creux monobloc, realise par 
l'expansion d'une paraison de matiere thermo-plastique par souff lage 
de celle-ci dans un moule (par exemple, par le procede d' inject ion- 
soufflage ou le procede d 1 extr us ion- souff lage) et de la paroi inte- 
rieure, sans ouverture, duquel doit etre r endue solidaire une piece 
additive qui ne peut etre introduite dans le corps creux apres souf- 
flage et que I'on tient ecartee des parois dudit moule, par au moins 
un support, avant et pendant cette operation, caracterise en ce que ce 
support se t ermine par un insert en un materiau thermo-p last i que de 
meme nature ou de nature compatible avec celle du corps creux, de ma- 
tt i ere qu f apres surmoulage de cet insert par la paroi du corps creux, il 
y ait une cohesion intermoleculaire des materiaux telle que paroi et 
insert fas sent bloc sans solution de continuity. 

2 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu f avant 
fermeture du moule, on suspend la piece additive par au moins deux fils 
en materiau thermo-plastique de nature appropriee, dont 1 * extr emit e for- 
mant insert se fondra dans la paroi, aprfcs moulage. 

3 - Procede selon la revendication 2, caracterise en ce que l'on 
suspend la piece additive par plusieurs fils disposes au haubans. 

4 - Procede selon la revendication 1, caracterise en-ce qu ? avant 
fermeture du moule, on place la piece additive a l'extreraite libre d'une 
tige dont l r autre extremite, .solidaire def initivement , ou provisoire- 
ment d*un insert, en un materiau thermo-plastique de nature appropriee 
qui se f ondra dans la paroi apres moulage* 

5 - Corps creux obtenu par application du procede specif ie sous l'une 
quelconque des revendications precedentes, caracterise en ce que la piece 
additive est fixee, apres souff lage, a la paroi interne du corps creux, 
en sa position d'utilisation par un outil introduit dans le corps creux, 
par une de ses ouverture s naturelles* 

6 — Corps creux selon la revendication 5, caracterise en ce que la 
fixation de la piece additive a la paroi se fait par une soudure au raoyen 
d T une electrode ou sonotrode introduite par I'un des orifices nature Is du 
corps creux* 

7 - Corps creux selon la revendication 5, caracterise en ce que la 

fixation de la piece additive a la paroi se fait par une liaison mecani- 
que c mrae un clipsage, l'organe de pression effectuant cette liaison 
etant introduit par I'un des rifices naturels du corps creux. 

8 - Corps creux selon l'une des revendications 1 a 4, caracterise 

en ce que la fixation de la piece additive a la paroi se fait par aiman- 
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tation au travers de cette parol, ladite piece comport ant soit un aimant, 
s it une piece en materiau magnetique, cooper ant avec soit une piece ma- 
gnet i que, soit avec un aimant fixe exterieurement a la parol. 

9 - Reservoir pour liquide et, notamment, pour hydrocarbure, utili- 
sable sur un vehicule et comportant un corps creux selon l'une des reven- 
dications precedentes, caracterise* en ce que la piece additive est cons- 
titute d'une seme lie et d'un chicanage formant piece a carburant* 
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